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Eine Einrichtung (1) 2urn Ausgeben von plastischem ins- 
besondere thermoplastischem. erwarmten und recycelten 

tor Oder Extruder .n das Formwerkzeug (7) einer Presse (8) ist 

vvesentl.chen Temperaturverlust der Kunststoffmasse erfol- 

I '""- , ?T Wifd Brreicht durch einen den Kunststof f di*. 
kommu.erl.ch ausstoBenden Aufbereiter (2). eine sich an 

«!.», • Ufb h ere,ter < 2 ) anschtieSende. gesch.ossene. vvenig 

beweg ,che Forderle.tung 3) mit einem minels einer ersten 
Ver»ell..nr.chtung (33) verschlieBbaren und 6«nenden 
Mundstuck (25) und eine * we i,e Verste..vorrich" U ng M 19) 
T """"'Chan Verstellen des Muadstucks (25) in die'ge 

m d n :rp^: s ( c 8 r kun9spos,tion rela,iv zum 
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n i Ausgabe der Kunststoffmasse an das zu verpressende 

Be S chre,bung Fertigprodukt angepaBt werdenjcann. * "^J* 

Die Erfindung bezieht sich auf erne Einrichtung nach ^^[f"^ 6 " ^J°^"tSA>t Mengen aus- 
demOberbegriff des Anspruchsl. „.<L h en werden konnen, und es ist auch mdglich, durch 

Esistbekannt,Kunststoffabfatleggf^unterH.nzufu- s ^g^J^SJ Btewe^ungsgeschwlndigkeiten oder 
gung von Kunststoff-Neumater.al und Farben sowie ^^™^* iT S^ g M Mundstuckoffnung be- 
Fullftoffen zu recyceln und ; "GJ^J^ SSSSnhluftngen auszubringen, die tan- 

zu verpressen. Bet e.ner sich hierfur eignenden Einrich *?"°"™ . gewiinscht en PreBform von Vorteil sind. 
tung wird der Kunststoffabfall im Plast, f.kator aufberei- s.chtl.ch T£ r *SL Bewegbarkeit zwischen dem 
tet und als pastenartige bzw. te.g.ge Masse be. e.ner ,o ^^ er "fJer FOrderleitung reicht eine Bewe- 
Temperatur von etwa 200° C ausgegeben ausge- £°™£ e ^*Emg aus, um das Mundstuck aus dem 
stoBen. Die Dosierung der der Presse zuzufuhrenden |""\ m ei™ R«hwjg a ^ ^ ^ 

Kunststoffmenge erfolgt durch Abschne.den von Stuk- Beweg ngs bere'cn ae die Kunst . 

ken des ausgestoBenen Kunststoffstranges an e.nem f«X£«s?r*?e f^er «Sichtermig auszugeben. Bei 
Abschneider, wobei dem Abschne.der Durchgangs- ,5 ^^^^^J^tc^^uerzue^r^r 
richtung eine Positioniervornchtung und e.ne Trans- ll^l^\ ewesung J chtunsen kann die Kunst- 
portvorrichtung nachgeordnet ist. .^ m u T ransport.eren ver aufe d « g g f) n Fertigpro- 

der Kunststoffstrange in einer ge ™^™*ZtZ? duSw P?eBteU einsttickig oder stuckweise auf einer 
zur Presse. Um die Strangstucke m e.nen transpor er n Flache ausgegeben werden. 

baren Zustand zu versetzen (der pasteuse Kunststoff .st 20 groBeren Mac e aufbe reitende Plastif.kator ,n 

namlich klebrig). werden die Strangstucke auBen ab- Da der £ ^ bedarf es dann , wenn 

sichtlich gekuhlt, wodurch d,e Strangstucke erne Art der Kegel Ko F6rderleitung ge schlossen ist e.ner 
Haut erhalten, deren Ne.gung zum Kleben wesentlich das b be und Volumenaufgabe 

reduziert .st. Die auBen abgekuhlten Strangstucke ge- Anp^unj de p Vo ^ ator ^ nd der Forder | e itung. Dies 
lang en zur Positionier- und Fordere.nnchtung wo ae 25 zw ^ «™ £ im A nspruch 1 enthaltenen Losung 
weiter abkuhlen, da das Pos.t.on.eren und Be chicken 1^^^^^ arbeitenden Plastif.kator. 
der Presse eine betrachtl.che Ze.t in Anspruch mmmt ZdaS "der L6sung nach Anspruch 2 durch e.nen der 
Die Haut ist beim Verpressen des jeweihgen Pert g- lfJ^ u ll' or l neKn Speicher, der wahrend der 
produktes storend. da sie kaher.st als das mnere Mate- Forder «™« * u * Mundstu( T ks den vom Plastif.kator 
nal des Strangstucks und sich be.m Fert,gprodukt o^ 30 ^^^^^ aufzunehrnen vermag. Es .st 
tisch sichtbar abzeichnet. Insbesondere be. e.nem Fer- ™|™ te £ plastifikat0 r e.nen Speicher zuzu- 

tigprodukt, das aus mehreren zue.nander P™.erten auch mogl jh de riebene Anpassung ge wahr- 

Strangstticken gepreBt w.rd, kann e.ne Beeintrachti- °™ nen /J° aa 

gung der Verbindung der Te.lmassen n.cht ausgeschlos- leiste t .st. nen sind vorte ilhafte Weiterb.l- 

fen werden, so daB d.e Gefahr von Nahtstellen und 35 ' n ^ n " n ,^^^^ 

damit spateren Bruchstellen besteht. E.ne kuhlere , Haut dungen der Erf k)e . nen ^ praktikab , 
an der vorhandenen Kunststoffmasse stent auch dem «nd tortenguns 8 Zuf ahrung bzw. Ausgabe 

Bestreben entgegen, mogl.chst dunnwand.ge oder form- Bau ^ se - e ^ f e f masse sowie einer verbesserten Steue- 
schwienge Fertigprodukte zu erzeugen da d.e Verar- der ^ uns ^ bzw A abe bei Gewahrleistung 

beitbarkeitderKunststoffmassebee.ntracht.gt. t. *o rung d« -Zu uh un ? J niveaus fuhren . 

Der Erfindung liegt d.e Auf gabe zugrunde, e.ne Em- eine sang ^ v ^ rfindung anhand e.nes .n e.ner 
richtung der eingangs angegebenen Art so auszugestal- ^ hf £ d ^ nnung da rgesteUten bevorzugten 

ten. daB die Beschickung einfach und ohne wesenthchen ie \ s nah § er erl autert. Es zeigt: 

Temperaturverlust der Kunststoffmasse erfolgen kann. Aus uh ungsb « ^ Qe Einrichtung in der Sei- 

Diese Aufgabe wird durch d.e kennze.chnenden 45 F«g_ 1 e ne g g 

Merkmale des Anspruchsl oder 2 gelost Rff 2 die Einrichtung in der Draufsicht. 

Bei den erfindungsgemaBen Ausgestaltungen kann F.g. 2*eb«x g Aggregate der allgeme.n 

die Kunststoffmasse mittels der Forderle.tung unm.tte - Die ^"'^n e ^ ein im ein2elnen 

bar in das Formwerkzeug der Presse abgegeben wer- mit 1 ^«32 n piasliflkator 8 m it einem Extruder 2, 
den. Hierdurch kann der Kunststoff heiBer fluss.ger und 50 "^^^^wEt 2 anschlieBende Forder.eitung 
damit besscr und leichter verformbar ,n d.e Form ge- euiej «h ^an ^ zuge ordnete Speicher 4. 5 

bracht werden. Es ist ein nahezu fluss.ger Aggregatzo- 3 zwe. ^ ^JJ ? dem 6 das freie Ende der For- 
stand des Kunststoffs erreichba, H.erdurch ta«en s ch FormW etk*eug 7 einer Presse 8 

bessere. dunnwandigere und som.t auch le.chtere Pro- «™"""» r 

dukte auch komplizierterer Form erz.elen, wobe. auf- 55 ^f ^^,^^ 3 ist auf ihre m sich vom Extruder 2 
grund der relativen Bewegbarke.t zwischen dem fre.en .. ^^SStetor 6 erstreckenden Abschnitt starr 
Ende der Forder.e.tung bzw. dessen Mundstuck und b.s . «m ° ch des Manipulat0 rs 6 besteht die 
dem Formwerkzeug eine Beemtracht.gung des PreB- ausget WJ^ ,m f , exjblen Rohr oder w.e dar- 

vorgangs nicht erfolgt. Mittels des wahlwe.se zu offnen- ^™^ e 3 h ?e ren im wesentl.chen starren Rohrab- 
den'und zu sch.ieflenden Mundstucks kann d,j = Kunst- 60 ^^^^f^, die raumgelenkig mite.nander 
stoff masse gezielt abgegeben werden. ohne daB V erun- schnitter ^. 

reinigungen des Formwerkzeugs zu befurchten sind. verbu naei n 5 ■ h delt es sich um sog enannte 

Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemaBen Ausge- Zv ^^P^ C ^ de ren Speicherraum 1 1. 1 1.1 
staltung besteht darin. daB aufgrund der relativen Be- Z J ^«;^^ d S h Ko ^12. lit veranderlich is, 
wegbarkeit zwischen dem Formwerkzeug und der For- 65 ?"£h verscn.eoe ^ ^ seiner 

derleitung bzw. dessen Mundstuck die Kunststoffmasse ^^^^ ng 2Uge ordnet. (edem Kolben 
flachig ausgegeben werden kann, be.sp.elswe.se je nach wa h we.s ^ n V «™™ e f ifib * y 13 ., ist e ine noch zu 
Einstellung des Querschnitts z. B. als Tepp.ch, so daB d.e 12. 12.1 Oder jeaem a 
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beschreibende Dosiereinrichtung mit einem Wegmesser 
14, 14.1 zugeordnet. Jeder Speicher 4. 5 ist durch eine 
Verbindungsleitung 15, 15.1 mit einer Umsteuerungs- 
vorrichtung, z. B. ein Umsteuerventi! 16 verbunden, das 
in seiner einen Stellung den Durchgang vom Extruder 2 
zum Speicher 4 offnet sowie gleichzeitig den Durchgang 
vom Speicher 5 zum sich an das Umsteuerventil 16 an- 
schlieBenden Abschnitt 17 der Forderleitung 3 offnet 
und den Durchgang vom Speicher 4 zum Abschnitt 17 
sowie vom Extruder 2 zum Speicher 5 sperrt, dagegen in 
seiner anderen Steuerstellung den Durchgang vom Ex- 
truder 2 zum Speicher 5 sowie den Durchgang vom 
Speicher 4 zum Abschnitt 17 der Forderleitung 3 offnet 
und den Durchgang vom Extruder 2 zum Speicher 4 
sowie vom Speicher 5 zum Abschnitt 17 sperrt. 

Der Manipulator 6 stellt eine automatische Befull- 
Einrichtung zum Beschicken des Formwerkzeugs 7 mit 
aufbereitetem Kunststoff dar und weist ein Traggestell 
18 auf, an dem ein mehrgliedriger, beim vorliegenden 
Ausfuhrungsbeispiel ein viergliedriger Beschickungs- 
arm 19 in der vertikalen Durchgangsebene urn die Hori- 
zontalachse 21 und um die Vertikalachse 22 des Tragge- 
stells 18 drehbar bzw. schwenkbar gelagert ist. Von den 
vier dargesteliten Gelenken des Beschickungsarms 19 
sind die mit 19.1 bis 19.4 bezeichneten Armteile jeweils 
in einem Gelenk 23 bis 233 um vorzugsweise horizonta- 
le Querachsen schwenkbar und in der jeweiligen 
SchwenkstelJung feststellbar. Von besonderem Vorteil 
hinsichtlich einer raumlichen Verstellung ist auch eine 
raumgeienke (spharische) Lagerung in wenigstens ei- 
nem der Gelenke, vorzugsweise im Armgelenk des Tra- 
gegestells 18. Die einzelnen Armteile werden in nicht 
dargestellter Weise durch einen jedem Gelenk zugeord- 
neten Antrieb angetrieben und in der jeweiligen 
Schwenkstellung gehalten. Das am freien Ende des Be- 
schickungsarms 19 angeordnete Gelenk 23.4 tragt eine 
Diise bzw. ein Mundstiick 25 mit einer Diisen- bzw. 
Austrittsoffnung 26, die im Gelenk 23.4 ebenfalls in der 
vertikalen Durchgangsebene E(Fig. 2) schwenkbar und 
in der jeweiligen Schwenkstellung feststellbar ist. Die 
einzelnen Rohrabschnitte 9.1 bis 9.4 der Forderleitung 3 
sind im Bereich der Gelenke 23 schwenkbar oder bieg- 
bar miteinander verbunden, so daB die Armteile 19.1 bis 
19.3 im Stande sind, die Rohrabschnitte 9.1 bis 9.4 ohne 
wesentliche Spannungen mitzubewegen. 

Der Forderleitung 3 ist eine im einzelnen nicht darge- 
stellte, sich tiber ihre ganze Lange erstreckende Heiz- 
vorrichtung zugeordnet, z. B. bestehend aus in die Wan- 
dung der Forderleitung eingebettete oder diese umge- 
bende elektrische Heizelemente, wobei es von Vorteil 
ist, auch dem Umsteuerventil 16, den Verbindungslei- 
tungen 15, 15.1 und den Speichern 4, 5 jeweils eine oder 
eine gemeinsame Heizvorrichtung zuzuordnen, um er- 
kaltete Kunststoffmasse aufheizen, d h. in eine plasti- 
sche Masse verwandeln und somit auch eine erkaltete 
Einrichtung in Betricb nehmcn zu konnen. 

GemaB Fig. 1 befindet sich das freie Ende der Forder- 
leitung 3 bzw.dessen Mundstuck 15 in Beschickungspo- 
sition oberhalb eines Formwerkzeug-Unterteils 28. 

Mit 31 ist eine elektronische Steuereinrichtung be- 
zeichnet, die durch Signalleitungen mit den Speichern 4, 
5, dem Umsteuerventil 16, dem Dreh- und Schwenkan- 
tneb20,20.1 des Traggestells 18, den Schwenkantrieben 
der Gelenke 24 und einem Antrieb fur eine Verstellvor- 
nchtung 33 zum Offnen und SchiieBen des Mundstucks 
25 verbunden ist. Des weiteren konnen auch der Extru- 
der 2 und der nicht dargestellte Plastifikator durch Si- 
gnalleitungen mit der Steuereinrichtung 31 verbunden 



sein. Der Steuereinrichtung 31 ist ein elektronischer 
Speicher 34 zum Speichern verschiedener Ausgabegro- 
Ben und/oder Ausgabeformen der am Mundstuck 25 
auszugebenden Kunststoffmasse zugeordnet. wobei 
5 mittels einer der Steuereinrichtung 31 zugeordneten 
Wahlvorrichtung 35 wahlweise AusgabegroBen und/ 
oder Ausgabeformen der an der Austrittsoffnung 26 
austretenden Kunststoffmenge ausgewahlt werden kon- 
nen. 

io Im folgenden wird die Funktion der Einrichtung 1 
beschrieben. 

Im nicht dargesteliten Plastifikator oder Extruder 2 
werden gewaschene oder nicht gewaschene und zerklei- 
nerte Kunststoffabfalle unter Warmeeinwirkung zu ei- 
15 ner pasteusen bzw. teigigen Kunststoffmasse verarbei- 
tet, wobei eventuell ein gewisser Prozentsatz von neu- 
em Kunststoffmaterial und Farbstoffe sowie Additive 
zugegeben werden konnen. Diese breiige Kunststoff- 
masse gelangt bei 4t in den Extruder 2, der ein Teil des 
20 Plastifikators bzw. in diesen funktionstechnisch inte- 
griert sein kann. Solche Plastifikatoren sind unter den 
Bezeichnungen Kunststoff-Plastifizierungs-Maschinen 
oder Quetsch-Walzen-Presse auf dem Markt erhaltlich. 
An der Mundung 42 des Extruders 2, der mit dem Plasti- 
25 fikator vorzugsweise kontinuierlich betrieben wird, 
wird die Kunststoffmasse in die Forderleitung 3 ausge- 
stoBen, und sie gelangt je nach Stellung des Umsteuer- 
ventils 16 entweder zum Speicher 4 oder zum Speicher 
5, wenn das Mundstuck 25 verschlossen ist Die Leitung 
30 des Extruders 2 und die Kapazitat der Speicher 4, 5 sind 
so aufeinander abzustimmen, daB durchschnittlich eine 
der Extruderkapazitat entsprechende Menge Kunst- 
stoffmasse ausgegeben werden kann. Die Kunststoff- 
masse wird in der Forderleitung 3 mittels einer Heizung 
35 auf einem bestimmten Temperaturniveau, hier etwa 
220° C, gehalten, das ein vorteilhaftes Verpressen der 
Kunststoffmasse zu dem gewunschten PreBteil in der 
Presse 8 gewahrleistet. Der Heizeinrichtung ist vorzugs- 
weise eine Regeleinrichtung zugeordnet, um das ange- 
40 strebte Temperaturniveau automatisch aufrechtzuhal- 
ten. 

Es kann bei geoffnetem Mundstuck 25 der Extruder- 
ausstoB dazu benutzt werden, die Kunststoffmasse am 
Mundstuck 25 auszutragen und in das Formwerkzeug- 
45 Unterteil 28 abzulegen. 

Vorzugsweise erfolgt der AusstoB mittels der Spei- 
cher 4, 5, von denen jeweils ein Speicher 4, 5 mit dem 
Extruder 2 und der andere Speicher 4 f 5 mit dem For- 
derleitungsabschnitt 17 verbunden, so daB die vom Ex- 
50 truder 2 kontinuierlich ausgestoBene Kunststoffmasse 
in dem jeweils zugehorigen Speicher 4, 5 gespeichert 
werden kann. Gleichzeitig kann durch Volumenverrin- 
gerung des anderen Speichers die Ausgabe der Kunst- 
stoffmasse am Formwerkzeug 7 ausgefuhrt werden. 
55 Durch gezielten Antrieb des jeweiligen Speichers 4, 5 
laBt sich dabei eine gewunschte Menge Kunststoffmas- 
se am Mundstuck 25 auspressen. Diese Dosierung be- 
ruht auf der stattfindenden Volumenveranderung im 
Speicher, die mittels der Wegmesser 14, 14.1 ermittelt 
60 und in der Steuereinrichtung 31 automatisch ausgewer- 
tet werden kann. Aufgrund der Speicher 4, 5 und des 
Umsteuerventils 16, das durch einen Drehschicbcr ge- 
bildet sein kann. wird eine Unabhangigkeit der Abgabe 
am Mundstuck 25 vom Extruder-AusstoB erreicht 
65 Mit der vorbeschriebenen Beweglichkeit und der 
Steuerung konnen durch das Mundstuck 25 und durch 
dessen Mundungsquerschnitt der Form nach vorbe- 
stimmte Kunststoffmassenteile in Streifen- oder Tep- 
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pichform oder auch als punktuelle Kunststoffmassen 
wahlweise abgegeben werden. Nach Ausgeben der be- 
absichtigten Kunststoffmenge wird das freie Ende des 
Beschickungsarms 19 bzw. das Mundstiick 25 aus dem 
Wirkbereich der Presse 8 herausbewegt, so daB der 5 
PreBvorgang ausgefuhrt werden kann. 

Wahrend des PreBvorgangs, bei dem das Formwerk- 
zeug ggf. auch langere Zeit in seiner PreBstellung zu 
verharren hat, konnen mittels des Beschickungsarms 19 
andere Pressen bzw. Formwerkzeuge 7.1, 7.2 beschickt 10 
werden, wie es in Fig. 2 angedeutet ist. Insbesondere 
dann, wenn der Beschickungsarm 19 horizontal drehbar 
gelagert ist, empfiehlt sich eine Anordnung der weiteren 
Pressen auf einem um die Vertikalachse 22 gekrummten 
Kreisbogen. t5 

Im Rahmen der Erfindung ist es auch moglich, der 
elektronischen Steuereinrichtung 31 einen ProzeBrech- 
ner und ein Eingabeinstrument, z. B. eine Tastatur, zum 
Eingeben von Daten wahlweiser AusgabegrdBen und/ 
oder Ausgabeformen der auszugebenden Kunststoff- 20 
masse zuzuordnen, um wahlweise Ausgabemengen der 
Kunststoffmasse steuern zu konnen. Bestimmte Ausga- 
beformen sind dann erreichbar, wenn entweder unter- 
schiedliche Bewegungsgeschwindigkeiten des Mund- 
stucks 25 oder gezielte Querschnittsveranderungen des 2s 
Mundstucks 25 eingestellt bzw. gesteuert werden. 

Patentanspriiche 

1. Einrichtung (1) zum Ausgeben von plastischem, 30 
insbesondere thermoplastischem, erwarrntem und 
recycelten Kunststoff von einem Aufbereiter (2) 
wie z.B. ein Plastifikator oder Extruder in das 
Formwerkzeug (7) einer Presse (8), gekennzeich- 
net durch einen den Kunststoff diskontinuierhch 35 
ausstoBenden Aufbereiter (2), eine sich an den Auf- 
bereiter (2) anschlieBende, geschlossene, wenig- 
stens in ihrem in Durchgangsrichtung(lO) vorderen 
Bereich bewegliche Forderleitung (3) mit einem 
mittels einer ersten Verstellvorrichtung (33) ver- 40 
schlieBbaren und zu offnenden Mundstiick (25) und 
eine zweite Verstellvorrichtung (18, 19) zum raum- 
lichen Verstellen des Mundstucks (25) in die ge- 
wunschte Beschickungsposition relativ zum Form- 
werkzeug (7) der Presse (8). 45 

2. Einrichtung (1) zum Ausgeben von plastischem, 
insbesondere thermoplastischem, erwarmten und 
recycelten Kunststoff von einem Aufbereiter (2) 
wie z. B. ein Plastifikator oder Extruder in das 
Formwerkzeug (7) einer Presse (8), gekennzeichnet 50 
durch einen den Kunststoff kontinuierlich ausstoB- 
enden Aufbereiter (2), eine sich an den Aufbereiter 
(2) anschlieBende, geschlossene, wenigstens in ih- 
rem in Durchgangsrichtung (10) vorderen Bereich 
bewegliche Forderleitung (3) mit einem mittels ei- 55 
ner ersten Verstellvorrichtung (33) verschlieBbaren 
und zu offnenden Mundstiick (25), eine zweite Ver- 
stellvorrichtung (18, 19) zum raumlichen Verstellen 
des Mundstucks (25) in die gewiinschte Beschik- 
kungsposition relativ zum Formwerkzeug (7) der 60 
Presse (8) und einen der Forderleitung (3) zugeord- 
neten reversierbaren Speicher(4,5). 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Mundstiick (25) durch die 
zweite Verstellvorrichtung (18, 19) in mindestens 65 
einer Raumrichtung verstellbar ist. 

4. Einrichtung nach wenigstens einem der Ansprii- 
che I bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Mund- 
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stuck (25) am freien Ende eines mehrgliedrigen Be- 
schickungsarms (19) angeordnet ist. dessen vorder- 
stes Armglied (19.4) bezuglich der vorhandenen 
Basis horizontal und vertikal quer zur Durchgangs- 
richtung (10) sowie langs der Durchgangsrichtung 
(10) verstellbar ist. 

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Armglieder (19.1 bis 19.4) durch 
zugeordnete Antriebe um sich horizontal und quer 
zur Durchgangsrichtung (10) erstreckende Achsen 
schwenkbar und in der jeweiligen Schwenkstellung 
feststellbar sind. 

6. Einrichtung nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Off- 
nung (26) des Mundstucks (25) auf verschiedene 
QuerschnittsgroBen und/oder Querschnittsformen 
einstellbar ist. 

7. Einrichtung nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die For- 
derleitung (3) aus geienkig miteinander verbun- 
denen Abschnitten (9.1 bis 9.4) besteht. 

8. Einrichtung nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die For- 
derleitung (3) ein biegsamer Schlauch ist. 

9. Einrichtung nach wenigstens einem der Ansprii- 
che 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Spei- 
cher (4, 5) kontinuierlich oder diskontinuierlich auf 
sein Ausgangsvolumen zuriickfuhrbar 1st. 

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Speicher (4, 5) einen durch das 
Verschieben eines iCoibens (12, 12.1) variierbaren 
Speicherraum (1 1, 1 1.1) aufweist. 

1 1. Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB dem Speicher (4, 5) bzw. des- 
sen Antrieb (13, 13.1) eine Volumendosiervornch- 
tung, insbesondere ein Wegmesser (14, 14.1), zuge- 
ordnet ist. 

12. Einrichtung nach wenigstens einem der Ansprii- 
che 2 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB zwei 
Speicher (4, 5) vorgesehen sind, die durch eine Um- 
steuervorrichtung (16) so mit der Forderleitung (3) 
verbindbar sind, daB in der einen Arbeitssteliung 
der Durchgang vom Extruder (2) zum einen Spei- 
cher (4) und vom anderen Speicher (5) zum Mund- 
stiick (25) offen ist oder umgekehrt. 

13. Einrichtung nach wenigstens einem der Ansprii- 
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die For- 
derleitung (3) vorzugsweise uber ihre gesamte Lan- 
ge einschlieBlich des Mundstucks (25) und des oder 
der Speicher (4, 5) sowie ggfs. vorhandener Verbin- 
dungs-Leitungsabschnitte(l5,15.l)beheizbarist. 

14. Einrichtung nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Mundstiick (25) quer zur Durchgangsrichtung (20) 
verstellbar ist und wenigstens zwei Pressen (8, 8.1, 
8.2) linear nebeneinander oder in Durchgangsrich- 
tung (10) versetzt zueinander angeordnet sind. 

15. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Beschickungsarm (19) um eine 
vertikale Achse (22) schwenkbar gelagert ist. 

16. Einrichtung nach Anspruch 14 und 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Pressen (8 bis 8.2) auf ei- 
nem um die vertikale Achse (21) gekrummten 
Kreisbogen angeordnet sind. 

1 7. Einrichtung nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB eine vor- 
zugsweise clcktronischc Steuereinrichtung fur die 
erste Verstellvorrichtung (33), die zweite Verstell- 
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vorrichtung (18; 20.1, 20.2) und/oder den Antrieb 
oder Antrieben (13, 13.1) des oder der Speicher (4, 
5) vorgesehen ist, mit einem elektronischen Spei- 
cher (34) zum Speichern verschiedener Ausgabe- 
groBen und/oder Ausgabeformen der am Mund- 5 
stuck (25) auszugebenden Kunststoffmenge und 
mit einer Wahlvorrichtung (35) zum Auswahlen der 
AusgabegroBen und/oder Ausgabeformen bzw. 
Ausgabegeschwindigkeiten. : 

18. Einrichtung nach wenigstens einem der Ansprii- 10 
che 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daQ zum 
Steuern der ersten Versteljvorrichtung (33), der 
zweiten Verstellvorrichtungj (18; 20.1, 20.2) und/ 
oder des oder der Antriebe des wenigstens einen 
Speichers (4, 5) eine elektronische Steuereinrich- 15 
tung (31) vorgesehen ist, mit einem ProzeBrechner 
und einem Eingabeinstrument fiir Daten wahlwei- 
ser AusgabegroBen und/oder Ausgabeformen bzw. 
Ausgabegeschwindigkeiten der am Mundstiick (25) 
auszugebenden ICunststoffmenge. 2 o 
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reScle^ 'clySr th «7*"tic, heated and 

extruder, into the mould (7? of a press i J ^ample * P las ticator or 

charging could be carried ot,?, ] t0 be desi 9 ned such that the 
lossVthe poller melt Tis is achteved^v T* Sny »* ior tem P-ature 

discharging the polymer, a closed rSri T?l compounder (2) discontinuously 

(2), is movable at l^ast in its frlnt r-l ' .u hlCh adjoins the compounder 
and has a mouthpiece S) ChS can be closed'and * ^T^™ ° f P3SSage (10) 
adjusting device (33) and a seconS adjusting devicTus IsT?* ° f ?- f ff at 
ad:us tl ng the mouthpiece (25) in^the^esired^arg i^JiS^l^ to 
the mould (7) of the press (8). 5L 
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Plasticator into the Mold of a Press 



frnJT PP ? } ™ rgmg 3 Pl3StiC) P articuIarl y a thermoplastic, heated and recycled material 
sth Z T Smg T (2> ' 3 P,aStiCat0r ° r 6Xtruder ' ^0 the mold m of, p r^^l t0 ™SLl 
such that chargmg can be earned out simply and without any Slgnitl cant temperate loss of the plasric 

ithS ^ 3 r eSSing (2) ' WhiCh discont ~'x discharges the plastic, a c osed 
not Z ( r!' J u Pr ^ eS , Sm8 d6V1Ce (2) ' is m0vable at least » its front ^ea in feed direction 

1 C0 ^7; m0uth r ce (25). which can be closed and opened by means of a first adjusting device 
33) and a second adjusting dev lce (18, 19) for spatially adjusting the mouthpiece (25) to the desired 
charging position in relation to the mold (7) of the press (8). ""icuesirea 
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Description 

The invention relates to an apparatus in accordance with the preamble of Claim 1 

mmmmm 

Ranged downstream from the cL 'Tn LhT , ^ P ' aS " C SBaM usin 8 a 

device for transportrrlsfeTZd 7 , " ^"'^ ^ and a c0 "^ 
strand pteces into IZ^^^^^^T? * ^ T ° ^ 
- deliberately cooled on the ou^sl ZgTv f to fid of* " f ^' «* 
substantially reduced The strand niece, .luT I f Wh ° Se s,,ckmg ,endenc >' is 
device where they J^c^U^ZZ ^ T*° *** * POSiHoni " 8 and «-™** 
amount of time. P ° nmg "° d Char8,ng of the P ress • cons.der.ble 

matenaT ^^^^^ ^ ^ " " «« *° 

Parhcularly in a ft£ IZ^^T ^ ■»*«■ 

aLgned, imperfect jotnin/of the ^Z^Tl^^?* ~ "T?* 

comple* shapes, JZSZZXZSCZ %ZZT ^ ~» ' 

This object is attained by the characterizing features of Claim 1 or 2 

i-oaiemoM in a hotter, J^Zll^ tVl ^ 10 P"-* 

and consequently lighter timHnr* aB j ^nievea. As a result, improved, thinner-walled, 

mobility between ^ complex shapes can be obtamed. The relative 

interference with the pr! in e orocef Th I " * and ^ nwM prevents 

closed, makes it p-XTSS^T^ ^ ^ * ° Ptl ° na,ly ^ and 
contaminating the mold * ? ' ° " * ***** manner without risk of 

rnomtZZ^^l ^ ? inVend ° n 18 ^ » ** ^ 

flat e / in thTf T f 6 ° r ltS mouth P"*e, the plastic mass can be discharged 

Passed shipe. With respect ,„ the relative motiHy of 2 " * 

one dtrection is sufftcen, to bring the mo^pijou, otZ'Z £££ ^m" t 
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movement can also be used to discharge the plastic mass in strip or sheet form. With mobility in 
at least two mutually perpendicular directions of motion, the plastic mass, particularly for a flat 
finished product or pressed part, can be discharged in a single piece or incrementally over a 
larger area. 

Since the plasticator, which processes the plastic, usually operates continuously, the volume 
being discharged and the volume being charged have to be adjusted between the plasticator and 
the feed line whenever the mouthpiece of the feed line is closed. According to the solution of 
Claim 1, this is accomplished by a discontinuously operating plasticator, and according to the 
solution of Claim 2 by an accumulator, which is assigned to the feed line and is capable of 
receiving the plastic supplied by the plasticator when the mouthpiece is closed. It is also possible 
to assign an accumulator to the plasticator to ensure the aforementioned adjustment. 

The dependent claims describe advantageous further developments of the invention, which 
result in a simple and cost-effective as well as small and practicable configuration, improved 
feed or discharge of the plastic mass, as well as improved feed or discharge control, while 
ensuring the desired temperature level. 

The invention will now be described in greater detail with reference to a preferred 
embodiment depicted in a schematic drawing in which 

Fig. 1 is a side view of an apparatus according to the invention, 

Fig. 2 is a top view of the apparatus. 

The essential parts or units of the apparatus, which is generally identified as 1, comprise a 
plasticator (not shown in detail) with an extruder 2, a feed line 3 which adjoins extruder 2, two 
accumulators 4, 5 which are assigned to feed line 3, and a manip ulator 6, with which the free end 
o f feed line 3_caiU>ej^v^diojgJ ation to mold 7 of a press 8 . 

Feed line 3 is rigid along the section that extends from extruder 2 to manipulator 6. In the 
area of manipulator 6, feed line 3 is made of a flexible tube or, as shown, of several substantially 
rigid but spatially flexibly interconnected tube sections 9, 9.1 to 9.4. 

Accumulators 4, 5 are so-called cylinder-piston accumulators, whose accumulator volume 
1 1, 1 1 . 1 can be changed by displacing the piston 12, 12. 1 . Each piston 12, 12. 1 has an associated 
drive 13, 13.1 for its optional displacement. Each piston 12, 12.1 or each drive 13, 13.1 is 
associated with a metering unit (described in greater detail below) comprising a displacement 
measuring device 14, 14.1. Each accumulator 4, 5 is connected via a connecting line 15, 15.1 
with a changeover device, e.g., a changeover valve 16. In its one position, said changeover valve 
opens the passage from extruder 2 to accumulator 4 and at the same time opens the passage from 
accumulator 5 to section 17 of feed line 3 adjoining changeover valve 16, and blocks the passage 
from accumulator 4 to section 17 and from extruder 2 to accumulator 5. In its other control 
position, it opens the passage from extruder 2 to accumulator 5 as well as the passage from 
accumulator 4 to section 17 of feed line 3 and blocks the passage from extruder 2 to accumulator 
4 and from accumulator 5 to section 17. 

Manipulator 6 is an automati c filling device , which is used Q harge mold 7 with processed 
plastic. It has a supporting frame 18 on which a multi-membered charging arm, in this example a 
four-membered charging arm 19 is supported in such a way that it is rotatable or pivotable in the 
vertical feed plane about a horizontal axis 21 and a vertical axis 22 of supporting frame 18. Out 
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of the four depicted adulations of charing arm 19, the arm sections identified as 19.1 to 19 4 

"e t T: JOmt 'I t0 3 ab ° Ut 3 PreferabIy h ° riz0ntal *™ ■* and can b 

fixed in the respective pivot position. Of particular advantage with respect to a spatial 

d, phcemen is a sparely flexible (spherical) beanng in at least one of the joL, preferably 1 

the ann omt of supporting frame 18. The individual arm sections are driven (in a manner no" 

depicted) by a dnve associated with each joint and are held in their respective piv^s Won 

mnt£4, wlnch is arranged at the free end of charging arm 19, carries a no,,!, 

vert" 1 ?/ h°T T T ^ ° UtlCt ° Peni ^ 26 ' Wh0SC j ° mt 23 -4 can also b P Z in he 

sr. L^ns f: ^f f 2 \r d 7 be fixed fa the respective pivot posit -- ^ ~ 

rube sechons 9.1 to 9.4 of feed line 3 are pivotably or flexibly interconnected in the area of joints 

SlSZT" 191 10 193 are capable of mo ™ g - — 91 * 94 *K 

lenl'of !h n e e fLH a f a " a T Clated (n0t depiCted) > Whkh extends al0 «g the entire 

length of the feed line and consists of, e.g., electrical heating elements, which are embedded m 

or which surround the wall of the feed line. It is also advantageous to assign a separate or a 
tXTh To'oled deV1Cet ° Ch ^°7^e 16, connecting lines 8 15, 15,, JLZZ 4 
to heat the cooled mass, i.e., to transform it into a plastic mass, as well as to enable a cold unit to 

a bo vlatriSL ^ - eend0ffeedll " e30 r * 15 ^"chargin, position 

»J l f^TT T deCtr0niC C ° ntr01 dCVice ' Which is connected via signal lines to 
accumulators 4, 5 changeover valve 16, rotating and pivoting drive 20, 20.1 of sup^rt frame 1 
noting drives of joints 24, and a drive for an adjusting device 33 for opening J losing 
mouthpiece 25. Furthermore, signal lines can also connect extruder 2 and the plastilor not 

at mouthpiece 25. A ^Irrt n r d n nr f T> issociateH with ^n r ^ . . , * 

w r 1 ' 1 

Below, the functioning of apparatus 1 will now be described. 

In the plasticator (not depicted) or in extruder 2, washed or unwashed and chipped plastic 
waste is processed under the influence of heat to obtain a paste-like or dough-like plastic mass A 

SlTr^ t p, r ic matenal as we11 as dyes and additives may b ' ^ ^ 

Wt n 1 ' 7 Py PkStlC maSS reaCheS eXtmder 2 > which can fo™ a part of or be 
frinchonally in egrated m the plasticator. Such plasticators are commercially available and are 
etod to as plasUfication machines or crushing and rolling presses. At the mouth 42 of extnid 

l^Z^Sv T at f/ ont r us,y together with the piasticator > the ^ «« - 

discharged mto feed Ime 3 and depending on the position of changeover valve 16 reaches either 
a emulator 4 or accumulator 5 if mouthpiece 25 is closed. The line of extruder 2 and the 
c pacty of accumulators 4, 5 must be mutually adjusted such that on average an amount of 
plastic mass mat corresponds to the extruder capacity can be discharged, hsidf feed Hne , the 

^^ ^£c\: ™ d *^ e ^ ^ ^ ° f 3 ^^nthi^ at 
approximately 220 C, tjunageggy pressing of the plastic mass into th. rf^^j^,^ 
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*fmt The heating device preferable h 

"mperature | eve , automatjca , |y P - — M control dev.ee ,„ maintain tlre ^ 

Preferably, discharge is effected kv 

J*e, the discharge at ^ 25 ^™*«b« embodied as . 
The described flexibility anH ,. , eXtrUder dis "**ee. 

Within the scone nf h*. ... ^ VertlCaI axis 2 2 



j Claims 

a thermoplastic, heated and 

(7) of a press (8) characterized bv a „ P tlCat ° r ° r extruder > into the mold 

*schargesthep IastiC)aclos ^ d ^ a P -esstng dev.ee (2), which di scontinuo U v 
movable at least in its front area in feed * " LI "T* ^ the Passing 

device (2) k 

can be closed and opened by means nf r , ■ X ^ com P n 'ses a mouthpiece (25) Lt 
relanon to the mold (7) of the press (8). ^ P5) '° the desired charging p„ sl t ioil ,„ 

W oppress (8), characteri2ed by f pro ^*;; «n*r, ,„,„ , he m J 

8 e«ce (2), which discontinuous^ discharges 
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the plastic, a closed feed linp n\ u ■ u ^ 

in its front area in feed is movable at , east 

J* opened „ y means „, fct a "nouthpiece (25) th a , can ^ 

for spanally adjusting „„ mouthpiece ^.T™ <f> and a second adjusting device (18 m 

*• Apparctus K ctaimed m C|aim «■ 5 > -** 'o the feed Ifae (3). 

«• Apparatus as claimed in „ w , °" e S P atlal <*««on. 

"outhpieee (25) is a^nged „„ m " . "J" ' '° * *■«*«' * <* the 

foremost arm member (19 4) i„ „ J , a ""Uln-membered charem. arm noi l 

5 - Apparatus as claimed in Claim 4 m, 

can be pivoted by i*^^^^^ *» that the arm members (lp , 

9 - Apparatus as claimed in at 1^ * 

Apparatus as clatmed in Claim 9 ,., "* ° ri8,nal vo "™- 

— ...1) Jr^SCsp;?' «• 5 >^ - 
»■ Apparatus as claimed in data 9 or ,0 * " ^ ^ ,2 • 1, • 

■»*■« (13, 13.1) has an assorted 'l me «e ^ ^ ™ *" *™™'*«* (4 5) or 
measunng device (14, 14.1). "'^ "ev,ce, parfcularfv a displacement 

otan 8 c„ver:,« ( 5 ^~ d ' J** - be connjj * mTfSt l"™ 

(25), or vice versa. *>»" "* other accumulator (5) ,o lhe mouthpiKe 

13. Apparatus as claimed in at i~ * 

^W-i^l^"^^?*!: ' '° U - Ch ™ teri ^ - '"a- *e feed 
—^umnlato^^ ' 

»■ Apparatus as claimed i„ „ u, , 8 Se8mnB » 5 . "-D- 
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™ fTTt 35 C,aimed ^ Qaim M ' characte rized in that the charging arm (19) 1S 
mounted such that it is pivotable about a vertical axis (22). ( } 

16. Apparatus as claimed in Claims 14 and 15, characterized in that the presses (8 to 8 2^ 
are arranged along an arc that curves around the vertical axis (21). ( } 

17. Apparatus as claimed in at least one nf riaiW w ^^ ^ 

ujuMing aevice (18, 20.1, 20.2) and/or the dnve or drives (13 n n nf th~ *™ 1 * 
accumnlfltnrc ^ o ™ • , unvca {u, u.ij 0 i the accumulator or 

accumulators (4, 5), comprising an electronic memory (34) for storing rfifWnt a- u 

St? md/or d,scharsing stopK of ,he ~ - * S££ IS 

(25) and comprising a selector device (35) for selectina th* *. dime moutn P»ece 

discharging shapes or the discharging rates § qUanWies ^ 

18. Apparatus as claimed in at least one of Claim* l t„ \n u . ■ , 
e,ec*o„™, de*ce (31) „ pr „vid L ^JnT Z 

second adju^g device (18; 20.1, 20.2), and/or the drive or driCTf te a £2" 
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